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(54) Machine pour le soufflage d'emballages en pet bi-oriente ainsi que le procede de soufflage mis en oeuvre. 



\57j La machine pour la fabrication d'emballage, notam- 
ment en PET bi-oriente, comporte un moule d'etirage- 
soufflage (36) destine a recevoir une preforme (3) a defor- 
mer. Une tige d'etirage (34) est deplagable coaxialement 
par rapport a ce moule (36) a I'interieur de la preforme (3) 
pour I'etirer axialement. Une source de fluide (S) sous 
pression alimente simultanement I'interieur de la preforme 
(3) pour son soufflage et un verin (51) d'actionnementde la 
tige (34) pour I'etirage mecanique de cette preforme (3). 
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MACHINE POUR LE SOUFFLAGE D 1 EMBALLAGES 

EN PET BI-ORIENTE AINSX QUE 
LE PROCEDE DE SOUFFLAGE MIS EN OEUVRE 



La presente invention a pour objet une machine pour 
1 1 etirage-souf f lage de recipients en PET bi-oriente, ainsi 
qu'un procede d' etirage-souf f lage de preformes. 



10 Le dessin annexe illustre schematiquement et a titre 
d'exemple plusieurs formes d f execution de la presente in- 
vention, 

Les figures 1 et 2 illustrent deux variantes du pro- 
cede d f etirage-souf f lage des preformes. 
15 La figure 3 illustre un dispositif d'etancheite entre 
le transporteur de preforme et 1 ' arrivee d'air de souf- 
f lage. 

Le poste de soufflage comporte un dispositif assurant 
J^jransporteur de preformes et l'ar ri- 
20vee d'air sous pression qui subit une force d'appui pro- 
portionnelle a la pression de soufflage. Ce dispositif est 
schematiquement illustre a la figure 3 . II comporte un cy- 
lindre 40 deplagable axialement coaxialement a une pre- 
forme en position de soufflage dont la tranche superieure, 
25munie d'un joint, entre en contact avec le bord de l f ou- 
verture inferieure de la preforme 3, Ce cylindre 40 cou- 
lisse dans un distributeur d'air 41 comportant une chambre 
annulaire superieure 42 et une chambre inferieure 43 dont 
la paroi inferieure est traversee de fagon etanche par la 
30tige d'etirage 34. Le cylindre 40 comporte une nervure an- 
nulaire 44 coulissant de fa<jon etanche dans la chambre su- 
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perieure 42, divisant celle-ci en deux et constituant avec 
celle-ci un verin a double effet, chacune des parties de 
la chambre 42 presentant un orifice 45,46 pouvant etre 
relie a une source d'air sous pression ou a la decharge a 

5 I'aide d'une vanne non illustree. 

Ainsi en mettant l'orifice 46 en liaison avec la 
source d'air sous pression et l'orifice 45 a la decharge 
on amene le cylindre. 40 au contact du bord inferieur de la 
preforme et 1 ! applique contre celui-ci avec une pression 

lOdeterminee suffisante qui assure 1 1 etancheite. 

Le soufflage de la preforme s'obtient en alimentant la 
chambre inferieure 43 par son orifice 47 avec de l f air 
sous pression qui s'introduit dans la preforme 3 par l'a- 
lesage central du cylindre 40. Cet air de soufflage agit 

15 simultanement sur la section annulaire inferieure 48 et la 
section annulaire superieure 49, de plus petite surface. 
Ainsi lors du soufflage la force avec laquelle le cylindre 
40 est applique contre le bord inferieur de la preforme 3 
est egale a la force obtenue par 1 1 alimentation en air 

20 sous pression de la chambre 42 augmentee d'une force, di- 
rigee dans le meme sens, proportionnelle a la pression de 
gonflage ou de soufflage, resultant de 1 1 application de 
celle-ci sur la section inferieure 48, et superieure 49 du 
cylindre 40. L ' etancheite entre le cylindre 40 et la pre- 

25 forme est ainsi automatiquement assuree, quelle que soit 
la pression du soufflage et sans aucun reglage. 

La station de soufflage presente encore une autre par- 
ticularity en ce que la force appliquee a la tige d'eti- 
rage 34 est directement proportionnelle a la pression de 

30 pre-souf f lage applicable a l f interieur de la preforme en 
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cours de deformation dans la phase d f etirage-souf f lage . On 
obtient ainsi une autoregulation de l'equilibre entre la 
deformation axiale et transversale de la preforme. 

Ceci est realise comme illustre schematiquement a la 

5 figure 1 en ce que 1 1 alimentation en air sous pression 
alimentant 1' orifice 47 du distributeur 41 alimentant en 
air l'interieur de la preforme est la meme que celle ali- 
mentant la chambre inferieure 50 d'un verin 51 dont le 
piston 52 est solidaire de la tige d'etirage 34. Ainsi, 

lOtant que la tige d'etirage 34 n'est pas arrivee en fin de 
course haute, son piston 52 arrivant en butee centre le 
verin 51, la force appliquee sur la tige d'etirage 34 de- 
pend de la pression de la source S d'air sous pression qui 
alimente egalement l'interieur de la preforme 3 pour son 

15 gonflage. 

En introduisant, comme illustre a la figure 2, un cla- 
pet de tarage 53 entre la source d'air sous pression S et 

if ilintirl rriitrnr faL 11 rut nnnitilft fl'snninir nifnmntimin 

ment la tige d'etirage 34 au contact de la preforme 3 
20 avant le soufflage de celle-ci et de definir la force 
d'appui de la tige 34 contre la matiere de la preforme de 
fagon automatique. 

Grace a ce systeme, on evite que pendant la phase 
d 1 etirage-souf f lage, le contact ne soit rompu entre la 
25 tige d'etirage et la preforme. On evite de meme tous 
risques de transpercer la preforme avec cette tige d'eti- 
rage, Grace a cette conception et ce dispositif on sup- 
prime tout reglage de pression pendant l f etirage- 
souf f lage, ce reglage etant obtenu automat iquement. 
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Ce mode d' etirage-souf f lage est particulierement astu- 
cieux car la repartition des pressions de soufflage et 
d'etirage mecanique est controlee automat iquement par la 
preforme elle-meme agissant comme la membrane d'un regula- 

5 teur de pression. Ainsi, le controle de la pression d'eti- 
rage mecanique par rapport a celle de soufflage pneuma- 
tique est obtenu de facon automatique en fonction des ca- 
racteristiques particulieres , temperature, epaisseur, 
etc., de la preforme en travail. Ceci est essentiel pour 

10 la realisation d'une machine d' etirage-souf f lage simple et 
inderegable . 

Apres l'etirage/soufflage, les recipients sont ex- 
traits du moule et sont maintenus sur leur support de ma- 
niere ordonnee de facon a pouvoir proceder a des opera- 
15 tions successives comme, par exemple : controle d'etan- 
cheite, etiquettage, manchonnage, impression, rechauffage, 
retraction, application d'une embase, etc. 
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REVENPIC&TIONS 

1. Machine pour la fabrication d'emballage, notamment en 
PET bi~oriente, caracterise par le fait qu'elle comporte 

5 un moule d 1 etirage-souf f lage destine a recevoir une pre- 
forme a deformer; une tige d'etirage depla^able coaxiale- 
ment par rapport a ce moule a l'interieur d'une preforme 
pour l'etirer axialement; et par le fait qu'une source de 
fluide sous pression alimente simultanement l'interieur de 

101a preforme pour son soufflage et un verin d 1 actionnnement 
de la tige pour I'etirage mecanique de cette preforme. 



2. Procede d f etirage-souf f lage d'une preforme prechauffee 
selon lequel on etire mecaniquement la preforme longitudi- 
15nalement a l'aide d f une tige simultanement a son soufflage 
provoquant sa deformation transversale et par le fait que 
le deplacement de la tige d'etirage est provoque par un 
pi ston pneumatique alimente par la meme sourg 
pression que celle qui alimente l'interieur de la preforme 
20 pour son soufflage. 



25 



3* Procede selon la revendication 2, caracterise par le 
fait qu'on delivre I 1 air sous pression a l'interieur de la 
preforme par 1 ' intermediaire d'un clapet de tarage. 

4, Procede selon l'une des revendications 2 ou 3, carac- 
terise par le fait que la force (pression) assurant 1'e- 
tancheite entre la preforme et le distributeur d f air de 
soufflage est proportionnelle a la pression de soufflage. 
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